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ist bcreits l>ckan!U, Kunststoffteile, wie z. B. 
vSatteldecken fiir Fahrrrider odcr Motorrader, in der 
Woisci herzustcllen. daB der auf FlicBtcmperatur 
crwiiriTitc thcrmoplastische KunststofF nach dem 
SchlagpreBverfahrcii in ciiier PrcBform in die 
^fcwiinschte Gestalt gebracht wind. In vieleii Fallen, 
wie z. Ji. den erw aluiten Satteldecken, ist es 
n<>t\vendi|^. dit-s^ nachtraglicli mit cincr nahtlosen 
Bcdeckunf^ aus Kunstleder <>. dgl. zu ul")erziehen, 
urn einer Satteldeckc aus verhaltnismaBifr billigein 
Material einen t)l)erzug von hohf r \'^erschleiB- 
festigkeit und ansprechendem Ausseheii bei einer 
gewisseii Glattc zu gebcn. Dieses nachtragliche 
Uherzielien voii KunststofFteilen mit Kunstleder 
o. dgl. ist, da es einen l>esanderen Arbeitsgang 
erfordert, zeitraubend und kost spiel ig. 

Der Erfindung liegt die Aufgal>e zugrunde, 
diesen besondereii Arbeitsgaiig zu ersparen, ohne 
die Giite des zur Verwcndung kommenden Ver- 



bundkorpers gegeniiber den bisher in zwei Arbeits- 
jLrangen hergestellten Erzeugnissen zu vermindem. 
Diej; wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren 
erreicht, bci dem, wie an sich bekannt, ervvarmter 
tliermoplastischer Kunststoff unter Druck in einem 
Vcrforniungswwkzeug geformt wird, l>ei dem aber 
in diesem im Gcgensatz zu den bekannten Verfah- 
ren nicht nur die Verformung des Kunststoffes 
stattfindet, sondern auch die Aufbringung der 
Folie aus thermoplastischem KunststofT in. ein und 
demselben Arl>eitgang erfolgt, 

Da^ Verfahren kann in verschiedener Weise 
durchgefiihrt werden. WesentUch ist dabei, daB 
die aufzubringende Folie vor und/oden: bei der 
Verformung des KunststofTes in gespanntem Zu- 
stande gehallen wird, damit ein glattes Aniiegeh 
und ein gutes Anhaften der Folie an dem Kunst- 
stoflFteil erzielt wird. 

Hei einem der erfindungsgemaBen Verfahren wird 
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die Folie in dem Raum zwischen den beiden Teilen 
des Pretiwerkzcuges ausgespannt und der auf die 
Verformungstemperatur, z. B. auf die FlieBtempe- 
ratur oder auch nur auf eine iiber deni Erstarrungs- 
5 punki lieg^ende Temperatur au fieri :alb des Werk- 
zeuges gebrachte Kunststoflf in das Werkzeug unter 
(lie VoUg eingelegt und unter der Wirkung. eines 
l*reBvorgangs verformt. Dabei nimmt der war me 
Kuii SIS toff die genaue Form des Tnnenraums des 

10 VVerkzeuges an, wahrend die Folie auf die Ober- 
seite des sich in der Presse ausbildenden Kunst- 
stoftteils aufgeprefit wird. A!s geeigneter Stoff fiir 
den Kunststoffteil kann z. B. Polyvinylchlorid oder 
auch ein thermoplastisches Mischpolymerisat dienen 

15 und als Folie 2. B. der Warenschutz geniefiende 
Kunststoft Mipolam, der chemisch ein Misch- 
polymerisat von Vinylchlorid und Akrylsaure- 
esteru darstellt. Die Folie verbindet sich bei dem 
I'reiivorgang test mit dem KunststoffteiL 

20 VAn anderes Verfahren zur Verformung des 
KunststofFs und zur gleichzeitigen Aufbringung 
• ciner Folie auf dor Oberfiache des Kunststoff teiles 
l>esteht darin, dafi die Folie in das Werkzeug mit 
einer gewissen Vprspannung eingelegt wird, 

25 worauf die Form geschlossen und der Kunststoff, 
der auBerhalb des VVerkzeugs auf FlieBtemperatux 
crhitzt wurde, wie an sich iibiich, durch* einen 
Kinspritzkanar am Werkzeug in die Form ein- 
gcspritzt wird. Hierljei wird infolge des Eindrin- 

30 gens des Kunststofts in den Hohlraum der Werk- 
zeugform die Folie an die Wandung des vorzugs- 
weise kal ten Sprit zwerkzeugs gedriickt und so vor 
cincm ubermiifiigen Ei-^veichen gescliiitzt. Nach 
Yollendung des Spritzvorganges und Er kal ten der 

35 Kuhststpffmassc liegt die Folie fest auf dem 
erkalteten Kunststoff korper auf. 

Um ein sicheres Haften der Folie an dem Kunst- 
stoffpreBteil zu erreichen, kann insbesondere bei 
V'erwendung von Kunststoffen, die nicht gut mit- 

40 einandcr binden, die F'olie vor dem Einlegen ein- 
.seitig mit einem Klebstoff hestrichen werden, z. B, 
iiinem Toly vinylchloridklel^er, wodurch ein festes 
Haften der Folie erzielt wird. 

Bei der Herstellung gewolbter PreJikorper ist es 

45 tiiclu unbedingt erforderlich, der Folie b&im Ein- 
legen einc Spanhung zu erteilen, da hier beim 
SchliefkMi des Werkzeuges die Anspannung der 
Kolie infolge der Wolbung des unteren Teiles des 
Pre 6 werkzeuges von selbst erfolgt. 

50 Es ist auch bei Verarbeitung von bei Normal- 
temperatur hartem thermoplastischem Kunststoff 
meist entbehrlich, bei dem beschriebenen PreS- 
verfahren eine Vorwarmung des Kunslstoffes auf 
seine FlieBtemi>eratur vorzunehmen ; yielmehr ge- 

55 ""^'t ill den meisteri Fallen eine Erwarmung iiber 
den Krstarrungspunkt, \vol>ei der Kunststoflf eine 
weiclu* gummiartigc Beschaffenheit annimmt. In 
(lieser i^'orm laBt er sich gut verpressen und erstarrt 
daiin in der J*'orm zu einem dieser genau ent- 

60 spree henden Kunststoffteil. 

Der Gegenstand der Erfindung ist in den Fig. i 
his 6 in I>eispielsweisen Ausfiihrung^fornicii dar- 
tjtstclli. Es zeigt 



Fig. I eine Spmzoinrichtung fiir Kunststoffe mit 
in das Verformung.sworkzeug eingelegtcr Folie im 65 
Langsschnitt, 

Fig. 2 das gleicho. jedoch nach erfolgtem Spritz- 
vorgang. 

Fi^. 3 ein PrcUwcrkzcuL,^ mit oingclc^tcm Kunst- 
stoff und dariil>erliogond-er Kt^lie im Langsschnitt, 70 

Fig. 4 das .i^^leiche nacii erfoli^ier Pressung, 

Fig. 5 eine gespritzte gepreMtc Satteldecke 

als Schauhild, 

Fig. 6 eint'ii ."^chtiitt nach der i.inieVl-VI der 
Fig. 5 in vergr6l3erteni MaBstab. 75 

Fiei der in Fiji;. 1 <lajgfsiellten Spritzi-inrichtung 
ist zwischen die beiden VN'crkzeugteilc 1 und 2 die 
Kunststof folie 3 eingelegt, die \n\\ einem Spann- 
rahmen 4 festgehalten wird. Der Kiinststoffvorrat 7 
l>etindet sich in dem Zylindcr 5 auf einer fiir das 80 
Spritzen geei^qneten Temperatur. 

Bei der .\usuhuntr eines Druckes auf den PreB- 
stempel d wird der weiclie Kunst.^toff durch den 
Spritzkanal 8 in (.lie tiCschltK^^.-^eue Prefiform 1,2 
gedruckt. l)al)ei weicht <:lie iM-vIic 3 aus und legt 85 
sich an die Imienrtacho <k-s \\Wkzeugtcile.=i 2 an. 
Infolge der erhohten 'I'emperatur iler in die PreB- 
form gcspritzten Knnststoffma-S^se 7 triit eine innige 
Verbindung zwischen der Kun.sti^toffmasse und der 
Folie ein. Xach dem Mrkalten kann der gespritzte 90 
Kunststoffteil <ler l^^oni} entnonnnen werden, der 
iiuimiehr ein Verhundsliick \<>n Knnststoff masse 
und Folie l>ildet (Fig. 2). 

In den Fig. 3 und 4 ist cmir- lunrichtung dar- 
gestellt, l>ei der die Verformung des Kunststoffes 95 
und^die Verbindimg der l^^olie gleichfalls in einem 
Arl>eitsgang im F'ormnest <les aus den Teilen i 
und 2 . hestelienden Preli w erkzeugs erfolgen. Uic . 
Kunststoffmasse 7 ist in einem zur l*ressung plasti- 
schcn Zustand auf den Werkzeugtcil 2 autge>l>racht. 100 
Dariiber ist die Folie 3 ausgespannt, die auf einem 
King 9 aufliegt, der durch Federn 10 in solcher 
Hohe gehalten wird, dalj die iil)er ihni liegende 
Folie 3 den Kunststotif" nicht lx.'riihrt. Nach dem 
Niedergang des Stemjx'ls hat .<ich der Kunststoff 7 105 
in dem Hohlraum der Form 1.2 ausgehreitet. ]J)io 
Folie 3 ist alsdann fest mit dem Kunststoft'teil 7 
verbunden. Die feste Vcrl>indung kann durch Auf- 
bringen eines Klebstoft'es auf die Oberfiache der 
Folie vcrlx^ssert bzw. erleichtert werden. no 

Die bei dem Spritz- hzw. IVeBvorgang zu 
wahleuden Tempera turen fiir (he PreBmasse und 
fiir die Prefiform sind dem Faclimann gelaufige' ^ 
Ma6nahmen. In der Kegel Ix^darf es einer beson- 
deren Beheizung der Preliform nicht, da dieser die 115 
erforderliche VVilrme votj dem PreBstoff selbst 
zugefiihrt wird. 

Haufig ist sogar eine Kiihlung der l^reBform 
notwendig; da das verarlxMtete Material in der 
F'orm abkithlt und die in ilirn eutlialtene Wjirme an 120 
die Form ahgibt, von der sic durch geeignete Kiihl- 
maBnahmen abgefuhrt wird. 

Fig. 5 zeigt im Schauhild als iJeispiel eines ge- 
spritzten Kunststoffteils mit aufliegender Folie 
cine- Sattcldcckc fiir ein . h'ahrracl. Der in Fig. C) 125 
da'rge.<tvlltv .Schnitt nach der Liiiie \'I-V1 der 
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Fig. 5 zeigt in vergroBertem MafistlMPinen Teil 
des Spritzkdrpers im Liingsschnitt. Dabei ist der 
Kunststoffteil rait 7 iind die Folie mit 3 bezeichnet. 

PaTENTANSPUL Cll t: 

1 . Verfahren zur Herstelliing von Formgegen- 
standen aiis tliermoplastischen Kunststoffen mit 
einem artgleichen Folieniiberzug, dadurch ge- 
kennzeichnct. da6 in dem Ver formulas werk - 
zeug(i, 2) die Verformung des Kunststoffes (7) 
und die Aufbringung: der Kunststoflfolie (3) 
aul deniselljen in einem einzigeii Arbeitsgaiig 
erfalgen. 

2. Verfahren nach Anspnich i; dadurch ge- 
■kennzeichnet. dafi die KunststofFoIie (3) vor 
und/oder bei der Verformung des Kunststoffes 
(7) in gespanntcm Zustand gehahen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch i und 2, dadurch 
j^ckennzcichn<»t. daB die KunststofTolie (3) in 



dem Raum zwiscben denSnden Werkzeugteilen 
(1,2) ausgespannt wird und daB der auf die 
Verformungstemperatur, z. B. auf . die FlteB- 
temf>eratur oder nur auf eine iiber dem Erstar- 
rungspunkt liegende Temperatur auBerhalb des 35 
Werkzeuges (1,2) gebrachte Kunststoff (7) in 
dieses unter die Foh'e (3) eingelegt und unter 
der Wirkung einer Presse verformt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch i und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der auBerhalb des Werk- 30 
zeuges (i, 2) auf FlieBtemperatur erwarmte 
KunststoflF (7) in das geschlossene Werkzeug 

(1, 2), das die Folie (3) enthah, eingespritzt 
wird- 

5. Verfahren nach Anspruch i bis 4, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB die Folie (3) vor der Ver- 
formung des Kunststoffes (7) auf der mit diesem 

zu verbindenden Seite mit einem KlebstofF, 
z. B. einem Polyvinylchloridkleber versehen 
wird. 40 
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